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Verfahren und Vorrlchtung zum Herstellen elnes Dosenkbrpers. sowfe Dosenk6n»er 

Die Ernndung bezieh, sich auf ein Verfahren nach dem Oberbegriff das Anspruches 1 

ZT, H°T n ° nach dem ° berbB9ri,f des Anspruohes 1 5 u " d "* 0— *^ 

par na* dem OberbegrW das Anspruchas 17. sow* auf ein Verfahren naoh Anspruch 14 
und auf amen Doaenkbrper nach Anspruch 1 8. 

Gefaase mi, meteliischen Wanden bZW . mi, Mante, und Boden. inabesondera Aarosoldosen 

IT TH"' T *" ° d6r m8h,tei " g aUS9eb ' ldet einte » ,9en Aeroaci-Aiudosen 
wrt derzyhndnsche Dosenkcw * Kaimiesapresaen bereKgesteilt Anschiiassend 

wrrd am offenen Ende mittels Stauch-Necking a.n Venblai* ausgebiidet Dieses Herstei- 
kmgsvanahran Is, aufgrund dar for die vteien BearbeNungeachribe benoUgten Aniage und 
d^, Waaser- sowra Enemlebedar,f0rRain l gur^undTroc k „ungaehra lrf wandig.DiaUS4 
09b 544 und d,e EP 0 666 124 A1 beschnaiben das Hereteiien nahfreter StehidLn Dabei 
»rd der zyKndneche Doaankbrper m«te,e Stenzen, Pmssen und Abetmiken ^ 
Zinn bz». m Kunsteteff beschichteten Stehlblech hergestollt Ea ha, sich gezeig, dass 
be,rn Ausbilden von verengten Halatellen anorma Problame auftreten. wail die Material 

ZZ* TJT T"*" Va ' andert ^ "* Sterk V — auch Doaan 

aus Stahlblech, be, denen der Mantel eine Ungs-Schweisanah, aufweist Der Boden und 

derobere Anschluss aind Qber Falzverblndungen am Dosenmante, bafeabgt Bai Fafever- 

Itrr k f en . DiChtUn « s ~e aufbeten. die e^a mi. Dichlungsringen mduzier, 

9an9 ' 9en mmm * dDW,Wand, 9 en Dose " «S*an aid, mi, sflmseWg anga- 
ordneten aohtengen Probteme. Aua dan Schriften EP 200 098 A2 und EP 208 564 slnd 

zwan und mahrteinge Doaan bakannt be, denen die Telle mfttete Laaemchweiesen verbun- 
dan a,nd Die dure* die bekannten Laaer-Schweissnahte vorgegebene FormgeateKung der 
Pose* ,n dan VerWndungebemichen zwiaohen Dosenwand und Bodan bz». Ventilate sto d 
unadrakdv und zudem kann mi, den bekannten Verfahren keine kostengOnsbge Produktion 
■™t genugenden hohan Stucteanlen pro Zelteinhei, erzialt warden. Die beachrtebenen 
Ungsachwefesnahte, insbeaondera auch die aua der US 4 341 943 bekannten Laeer- 
Schwe,sanah1e. weisan in Umfcngsrtchtung klelne Stefan bzw. Dickenunteiachiade auf 
walche bei der Verengung des Halaleila zu Probiemen am DoaenkOrpar und zu embhten 
eeanspruchung der Verengungswerkzeuge fQhren. 
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Aus der WO02/02257 A1 ist ein Verfahren zum Ausbilden eines Halsteiles bekannt, bei dem 
eine Verformungsflache mit einer Abstiitzflache so zusammenwirkt, dass die Dosenwand 
zwischen diesen beiden Flachen unter Zugkraften verformt wird. Die Verformungsflache 
wird dabei radial nach innen bewegt, wobei die Dosenwand dabei immer im Kontakt zur 
5 radial innen anliegenden AbstQtzflache ist. Es hat sich nun gezeigt, dass der Spaltbereich 
zwischen den beidseits an die Dosenwand anliegenden Flachen genau an die in diesem 
Bereich variable Wanddicke angepasst sein muss und dass zudem die Zugkrafte in der 
Dosenwand kontinuieriich so gewahlt werden mussen, dass die Verengung nicht zu einem 
Wulst fQhrt. Bei einem Wulst wQrden die von den beiden Flachen auf die Dosenwand wir- 
1 0 kenden Krafte lokal sehr hoch, was mit einer Beschadigungsgefahr verbunden ist. Es hat 
sich gezeigt, dass das Einhalten der richtigen Bedingungen bei der Verengung mit zusam- 
menwirkenden Verformungs- und AbstQtzflachen sehr schwierig ist. 



Bei den gangigen DosenkSrpern wird nebst der Verengung des Halsteils auch eine Veren- 
1 5 gung beim Obergang zur Bodenflache gewQnscht. Weil bei der Ausbildung des Halsteiles 
meist der Boden schon eingesetzt ist, wird die Verengung im Bodenbereich zweckmassi- 
gerweise vorgangig gemacht, was an einem Dosenmantel ohne oberen oder unteren Ab- 
schluss schwierig ist. 

20 Aus asthetischen GrQnden und zur Kennzeichnung des Inhaltes wird an der Aussenseite 
der Mantelflache ein Dekor angebracht. Urn auf ein aufwendiges und unflexibles direktes 
Bedrucken der Dosenk5rper verzichten zu konnen, werden bedruckte Folien auf den Do- 
senkorper aufgebracht. Gemass der EP 0 525 729 wird eine Dekorfolie in Umfangsrichtung 
direkt auf den Dosenkorper aufgewickelt und am Dosenkorper zu einer geschlossenen 
25 FolienhQIle verbunden. Das Abtrennen eines FolienstQckes ist bei dOnnen Folien sehr 

schwierig. Urn die Folienenden mit einer Siegelverbindung zu verbinden, wird eine Siegel- 
flache gegen den Dosenkdrper gepresst, was bei dunnwandigen Dosen aufgrund der zu 
kleinen Stabilitat nicht zweckmassig ist. Bei Dosen deren Aussenflache am unteren und 
insbesondere am' oberen Dosenende verengt sind, bzw. von einer zylindrischen Flache 
30 abweichen, ist das Ausbilden einer rumpffreien Siegelverbindung Qber die gesamte Dosen- 
hohe nicht moglich. 

Aus den Schriften US 4 199 851, DE 197 16 079 und EP 1 153 837 A1 sind L6sungen be- 
kannt, bei denen schrumpffahiges Kunststoff-Flachmaterial urn einen Wickeldorn gewickelt, 
35 zu geschlossenen HQIlen ausgebildet und als Rundum-Etiketten in axiaier Richtung auf eine 
Flasche bzw. Dose geschoben und festgeschrumpft werden. Das verklemmungsfreie Ver- 
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schieben der Rundum-Etiketten Qber die Flaschen bzw. Dosen ist insbesondere bei dOnnen 
Folien mit verschiedenen Problemen verbunden. Bei den in der EP 1 153 837 A1 erw§hn- 
ten dtinnen Dekorfolien mit einer Dicke von weniger als 25jim, vorzugsweise zwischen 
9\xm und 21jim, ist die Verformungs- und BeschSdigungsgefahr beim Verschieben der 
5 geschlossenen Folienhullen vom Wickeldorn auf den Dosenkorper sehr gross. Die be- 
druckbare, handelsQbliche Kunststofffolie Label-Lyte ROSO LR 400, der Firma Mobil Oil 
Corporation umfasst beidseits eine dunne Siegelschicht und ist mit einer Dicke von 
20pm und von 50^m erhaltlich. Beim Versiegeln des Oberlappungsbereiches wird auch 
die am Wickeldorn aniiegende Siegelschicht erwarmt und an den Wickeldorn gepresst. 

10 Im Bereich der Siegelleiste hat die Folie nun andere Gleiteigenschaften. Weitere Prob- 
leme konnen durch reibungsbedingte elektrostatische Ladungen und die damit verbun- 
denen auf die Folie wirkenden elektrostatischen Krafte entstehen. Die Obertragung der 
zylinderformig geschlossene Folie vom Wickeldorn auf einen Dosenkorper ist proble- 
matisch, auch wenn der Durchmesser des Wickeldornes wenig grosser ist als der 

1 5 Durchmesser des Dosenkorpers. Ein deutlicher Grossenunterschied ist nicht erwtlnscht, 
weil sonst auch die Schrumpffahigkeit der Folie grosser sein muss und die Gefahr be- 
steht, dass sich beim Festschrumpfen RQmpfe bilden. Zur Erhohung der Schrumpffa- 
higkeit mQsste zudem eine Folie mit grosserer Dicke eingesetzt werden, was nicht 
erwQnscht ist. Ein weiteres Problem besteht darin, dass sich dOnne Folien nur mit gros- 

20 sem Aufwand abtrennen lassen, Bereits aufgrund des schwierigen Abtrennens sind L6- 
sungen, bei denen FolienstOcke urn einen Wickeldorn oder urn einen Dosenkorper ge- 
wickelt werden, nicht erwQnscht 

Die bekannten LSsungen zum Herstellen von Dosen verwenden aufwendige Anlagen 
25 und sind auch in der Bedienung auf spezialisiertes Personal angewiesen. Die Dosen 

konnen daher nicht bei den AbfOII-Betrieben hergestellt werden, Es entsteht ein grosser 
Transportaufwand, urn die leeren Dosen vom Dosenhersteller zu AbfOII-Betrieben zu 
transportieren. 

30 Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Losung zu finden mit der as- 
thetisch attraktive Dosen kostengunstig und mit einfachen Anlagen hergestellt werden kon- 
nen. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruches 1, bzw. des Anspruches 15, 
35 bzw. des Anspruches 17 gelost. Die abhangigen Anspruche beschreiben bevorzugte 
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bzw. alternative Ausfdhrungsformen. Unter Dosenkbrpern sollen alle Gefasse, insbe- 
sondere auch Tuben und gefassfdrmige Zwischenprodukte verstanden werden. Beim 
Lbsen der Aufgabe wurde gemass Anspruch 14 ein Verfahren zum Ausbilden eines 
Halsteiles am offenen Dosenende und ein Dosenkorper nach Anspruch 18 gefunden, 
welche Gegenstande auch unabhangig von der Dosenherstellung neu und erfinderisch 
sind. 



10 



15 



20 



25 



Beim L6sen der Aufgabe wurde in einem ersten erfinderischen Schritt erkannt, dass 
eine Langsnaht dann besonders effizient und mit ausserst hoher Qualitat ausgebildet 
werden kann, wenn sie Qber grosse Langsausdehnungen kontinuierlich hergestellt wer- 
den kann. Anstatt die Mantelfiache einer Dose aus einem BlechstOck bzw. einer Zarge 
zu einem geschlossenen Mantel umzuformen und die Langsnaht Qber die Ausdehnung 

■ 

der Dosenhbhe auszubilden, soil ein moglichst langes Rohr hergestellt werden, von 
dem dann die geschlossenen Mantelflachen als Rohrabschnitte abgetrennt werden. Das 
Rohr wird vorzugsweise aus einem Metallband beispielsweise gem§ss der DE 198 34 
400 hergestellt. Eine Umformvorrichtung formt das Metallband kontinuierlich so urn, 
dass die beiden Seitenrander miteinander in Kontakt gelangen, und die Schweiss- 
vorrichtung verschweisst diese Seitenrander miteinander. Die Umformung des Bandes 
in eine Rohrform erfolgt vorzugsweise durch das Umbiegen des Bandes in dessen 
Querrichtung urn eine zur Bandlangsachse parallele Rohrachse. Gegebenenfalls wird 
aber ein Spiralrohr hergestellt, bei dem die Schweissnaht spiralformig verlauft. Das 
Metallband wird etwa von einer Rolle abgewickelt und kann daher eine sehr grosse 
Lange aufweisen. Wenn der Rollenwechsel so gelost ist, dass der Anfang der neuen 
Rolle direkt an das Ende der alten Rolle anschliesst, so kann von einer kontinuierlichen 
Rohrproduktion ausgegangen werden. Dabei kann die Langsnaht im Wesentlichen als 
ununterbrochene Naht mit grosser Prazision ausgebildet werden. 



30 



35 



Die Schweissvorrichtung bleibt vorzugsweise ortsfest und das rohrfbrmig umgeformte 
Metallblech wird an der Schweissvorrichtung vorbei bewegt. Zur Ausbildung der Naht 
konnen verschiedene Schweissverfahren eingesetzt werden. Vorzugsweise aber wird 
die Naht mittels Laserschweissen hergestellt. Die durch die Schweissung verbundenen 
Rander des Metallbandes treffen gegebenenfalls Qberlappend, vorzugsweise aber 
stumpf bzw. gestossen aufeinander. Bei einer stumpfen Verbindung konnen auch im 
Bereich der Naht Stufen bzw. Dickenunterschiede vermieden werden, so dass eine im 
Wesentlichen konstante Wanddicke des Rohres in Umfangsrichtung gewahrleistet ist. 
Dies ist fur die Ausbildung eines verengten Halsteiles besonders vorteilhaft. Vom konti- 
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nuierlich entstehenden Rohr werden Abschnitte von der Lange der gewQnschten Do- 
senhohe abgetrennt. 

In einem zweiten erfinderischen Schritt wurde erkannt, dass zum Abtrennen der Rohr- 
abschnitte. die als Dosenmantel weiter bearbeitet werden. vorzugsweise ein neues und 
erfinderisches Trennverfahren eingesetzt werden kann. Die bekannten Trennverfahren 
s,nd Sageverfahren. Dabei wird ein Trennmittel, wie eine Trennscheibe oder ein Sage- 
band, wahrend dem Sagevorgang mit dem entstehenden Rohr mitgefuhrt. Nach dem 
Abtrennen eines Rohrabschnittes wird das Trennmittel zuruckgestellt. Aufgrund der 
kurzen Rohrabschnitte, die bei einer Dosenherstellung benStigt werden, genugen die 
bekannten Trennvorrichtungen nicht, weil sie nicht genugend schnell trennen und ruck- 
stellen k6nnen. Ein weiterer Nachteil der bekannten Trennvorrichtungen besteht darin 
dass beim Trennen besonders dunnwandiger Rohre die Gefahr der Verformung und ' 
damit des Verklemmens besteht. Zudem entstehen bei den bekannten Trennverfahren 
Sagespane, welche zusatzliche Reinigungsschritte notwendig machen wQrden und/oder 
be. den weiteren Dosenherstellungsschritten Probleme machen konnten. 

Wenn das entstehende Rohr zum neuen und erfinderischen Abtrennen der Rohrab- 
schnitte flach gedrQckt wird, so kann bei dunnen Blechen ein Schneidverfahren vorteil- 
haft eingesetzt werden. Dabei wird beispielsweise das flach gedrQckte Rohr auf einer 
Unterlage gefQhrt, die mit einer Schneidkante zusammenwirken kann. Sobald die ge- 
wonschte Lange des Rohrabschnittes vorgeschoben ist, wird die Schneidkante mit dem 
Rohr mitbewegt und schneidend durch die aneinander anliegenden Wandbereiche des 
Rohres durch bewegt. Beim Schneiden entstehen keine Spane und der Schneidvorgang 
.st ausserst schnell, so dass die Schneidkante nach der RQckbewegung von der Aufla- 
geflache weg auch bei kurzen Rohrabschnitten in Rohrlangsrichtung genQgend schnell 
zuruckbewegt werden kann, urn rechtzeitig den n^chsten Schneidvorgang auszufQhren 
Mit einer in Richtung der Rohrachse fest plateierten Schneidkante muss gewahrleistet 
werden, dass slot, das Rohr aufgrund der Fixierung bei der Schneidkante in einem 
Durchbiegbereich so durchbiegen kann, dass der zurtickgehaltene Vorschub als Durch- 
biegverlangerung im Durchbiegbereich aufgenommen wird. Nach dem Schneiden wird 
die Durchbiegung durch eine etwas erhohte Vorschubgeschwindigkeit des Rohrendes 
bei der Trennvorrichtung kompensiert. Es versteht sich von selbst, dass auch Schneid- 
verfahren maglich sind, bei denen das Rohr nicht flach gedrQckt wird. Dabei kann bei- 
s P .elsweise zumindest eine Schneidkante vom Rohrinnern her den Schneidvorgang 
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durchfGhren. Es ist auch moglich, dass ein AbstGtzelement in das Rohr eingefuhrt wird 
und eine Schneidkante von aussen mit dem AbstQtzelement zusammenwirkt. 



Wenn beim Abtrennen der Rohrabschnitte das Rohr bereits mit einer Dekorfolie verse- 
hen ist, so kann die Dekorfolie direkt zusammen mit dem stabilitatsgebenden Teil des 
Dosenmantels abgetrennt werden. Dadurch kann auf ein separates Abtrennen von dun- 
nen FolienstQcken verzichtet werden. Die Dekorfolie kSnnte bereits vor der Rohrbildung 
auf das Metallblech aufgebracht werden, wobei dann aber beim Schweissen der Langs- 
naht die Folie im Bereich der Langsnaht beeintrachtigt wurde. Vorzugsweise wird die 
Folie erst auf das geschweisste Rohr aufgebracht. Dies geschieht vorzugsweise durch 
das Zufuhren eines Folienbandes in Richtung der Rohrachse, wobei das Foiienband in 
Umfangsrichtung um das Rohr umgelegt wird, so dass die beiden Folienrander anein- 
ander anliegen Oder etwas uberlappen. Die Haftung der Dekorfolie am Rohr wird etwa 
mit einem Siegelvorgang erzielt. Das Anbringen einer in Rohrlangsrichtung abwickelba- 
ren Folienbahn an der Aussenseite des entstehenden Rohres ist wesentlich einfacher 
als das Umwickeln von Rohrabschnitten mit FolienstQcken. 



Nach dem Abtrennen von Rohrabschnitten mit oder ohne Dekorfolie, werden diese 
Rohrabschnitte von einer Mantelformvorrichtung so aufgestossen, dass Dosenmantel 
bereitstehen, an denen ein Boden eingesetzt werden kann. Das Aufstossen kann eine 
gewOnschte Querschnittsform gewahrleisten und wenn der gesamte Umfang etwas ver- 
grossert wird, kann auch eine gewunschte Reduktion der Wanddicke erzielt werden. Die 
Reduktion der Wanddicke kann auch als exakte Annaherung an eine gewQnschte 
Wanddicke eingesetzt werden. Beim Aufstossen wurde erkannt, dass nicht nur die ge- 
wQnschte Querschnittsform gepragt werden kann, sondern dass bei einer Aufweitung 
des Querschnittes am Dosenende gegen das ein Aufweitungswerkzeug bewegt wird, 
eine Querschnittsverengung vom aufgeweiteten zu einem kleineren bzw. ursprQnglichen 
Querschnitt ausgepr&gt werden kann. Eine solche kleine Verengung ware zum 
Ausbilden von Vdrteilhaften Verbindungen zwischen dem Dosenmantel und einem 
Dosenboden besonders geeignet. Die Verengung wQrde zweckmassigerweise mit 
einem KrOmmungsradius ausgebildet, der einer bei Aerosoidosen im Obergang von der 
Dosenwand zum Dosenboden gangigen Formgebung entspricht. 



Bei einem Dosenmantel mit einer bei Aerosoidosen vorgesehenen kleinen Verengung 
am einen Dosenende kann ein Dosenboden an den verengten Randbereich angelegt 
und mit einer Umfangsschweissung dicht mit dem Dosenmantel verbunden werden. 
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Wenn der Dosenboden vom Doseninneren her an die Verengung angelegt und ver- 
schweisst wird, so sieht man bei einer auf einer Auflageflache stehenden Dose lediglich 
die Verengung der Dosenwand gegen die Auflageflache hin. Der eingesetzte Dosenbo- 
den ist nicht zu sehen. Die Dose hat im Bereich des Dosenbodens die Erscheinungs- 
5 form einer Aluminium-Monoblockdose. 

Weil bei der Herstellung des Dosenmantels keine Material verhartenden Behandlungen 
durchgefQhrt wurden, kann am oberen Ende des Dosenmantels ein aus dem Stande der 
Technik bekanntes Verengungs-Verfahren, wie etwa Stauch-Necking oder Spin-FIow- 

10 Necking durchgefQhrt werden. Diese Verengung kann bis zur Ausbildung des Ventil- 
sitzes durchgefQhrt werden. Vorzugsweise wird aber lediglich eine Verengung soweit 
durchgefQhrt, dass ein Abschlussteil mit dem Ventilsitz am oberen verengten Ende dicht 
angeordnet werden kann. Gegebenenfalls wird die Verbindung als Falzverbindung, vor- 
zugsweise aber als Schweiss-, insbesondere als Laserschweissverbindung, ausgebil- 

15 det. Das Einsetzen eines Abschlussteiles mit Ventilsitz gewahrleistet mit einem einfa- 
chen Herstellungsverfahren die Herstellung von Dosen mit einem ausserst exakten 
Ventilsitz. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wurde ein Verengungsverfahren gefunden, das 

20 auch unabhangig vom Herstellungsverfahren des Dosenmantels neu und erfinderisch 
ist. Das Verfahren ist somit bei alien DosenkOrpern einsetzbar, bei denen an einem of- 
fenen Dosenende eine Verengung erzielt werden kann. Bei diesem Verfahren wird der 
zu verengende Dosenkorper in zwei Bereichen gehalten. Beim ersten Bereich wird der 
Dosenkorper von einer ersten Halterung fest gehalten, so dass er von der ersten Halte- 

25 rung urn seine Langsachse in Drehung versetzbar ist. Die Drehzahl liegt etwa im Be- 
reich von 800 bis 1500 Umdrehungen pro Minute. Der zweite Bereich liegt beim zu ver- 
engenden Dosenende. Dort wird der Dosenkorper von einer mitdrehenden zweiten „ 
Halterung gehalten. Die zweite Halterung umfasst einen in Langsrichtung relativ zum 
Dosenkorper v^rstellbaren Lagerteil. Der Lagerteil umfasst am gegen das Doseninnere 

30 gerichteten Ende eine ringformige Umlenkkante. Mindestens eine Verformungsflache 
wird in Achsrichtung an die Umlenkkante anschliessend radial gegen innen pressbar 
angeordnet. Die Verformungsflache ist vorzugsweise als AbrollflSche einer drehbar ge- 
lagerten Rolle ausgebildet. Im Doseninnern radial innerhalb der Verformungsflache ist 
ein Freiraum vorgesehen, so dass einer Verformung der Dosenwand gegen innen 

35 nichts entgegen steht. 
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Bei drehendem Dosenkbrper wird die mindestens eine Verformungsflache, vorzugs- 
weise die Aussenflache einer Rolle, wenig neben der Umlenkkante gegen die Dosen- 
wand gedrOckt. Dadurch entsteht in der Dosenwand eine Rille. Diese Rille gibt dem Do- 
senkorper aufgrund ihrer Ausdehnung in radialer Richtung eine Stabiiitat. Eine Verfor- 
5 mung, die von einer rotationssymmetrischen Form abweicht, wird durch die Rille ver- 
hindert. Wenn nun der Lagerteil mit der Umlenkkante relativ zum Dosenkorper von der 
Rille wegbewegt wird, so kann die Rille durch eine Bewegung der Verformungsflache 
radial nach innen vertieft werden. Gleichzeitig wird der Dosenkbrper in Dosenlangs- 
richtung bewegt, urn die gewOnschte Halsform zu erzielen. Die Bewegung der Verfor- 

1 0 mungsflache radial nach innen erzeugt in der Dosenwand Zugkrafte. Es hat sich nun 
gezeigt, dass das Zusammenwirken der kreisringfbrmigen Umlenkkante mit der Verfor- 
mungsflache und damit das Weglassen einer im Doseninnem angeordneten Abstutzfla- 
che, die Verengung erieichtert, bzw. das Entstehen von punktuell hohen Beanspruchungs- 
stellen verhindert Zum Erzielen der gewunschten Verformungseigenschaften im Dosen- 

1 5 material genugt das Zusammenwirken der Umlenkkante mit der mindestens einen Verfor- 
mungsflache. Die urn die Umlenkkante bewegte Dosenwand gelangt im Bereich der gegen 
innen vorgestossenen Verformungsflache in einen plastischen Zustand. Es ist vorteilhaft, 
wenn mindestens zwei, insbesondere drei Oder mehr, Verformungsflachen in gleichen Ab- 
standen urn den Dosenumfang angeordnet sind. Im Vergleich zu den bekannten Spin-Flow- 

20 Necking Vorrichtungen ist eine Vorrichtung zum Durchfuhren der neuen Verengungsme- 
thode wesentlich einfacher aufgebaut, weil auf eineverstellbare nicht zentrisch angeordnete 
StQtzrolle bzw. AbstOtzflache im Doseninnem verzichtet werden kann. 

Gegebenenfalls wird eine Bodenabdeckung so eingesetzt. dass die Verbindung des 
25 Dosenmantels mit dem Dosenboden durch diese abgedeckt ist. Vorzugsweise besteht 
die Bodenabdeckung aus Kunststoffflachmaterial. Es versteht sich von selbst, dass 
auch Flachmaterial mit zumindest einer Metall-, insbesondere Aluminium- oder StahJ- 
Schicht, oder auch mit einer Kartonschicht eingesetzt werden kann. Dabei ist die stabi- 
litatsgebende Schicht gegebenenfalls mit Kunststoff beschichtet. Die eingesetzten 
30 Flachmaterialien sollen eine robuste Bodenabdeckung gewahrleisten, die auf den For- 
dereinrichtungen der AbfQIIanlagen nicht verletzt wird und auch beim Stehen auf nassen 
Unterlagen mbglichst bestandig bleibt. Die Bodenabdeckung kann mit einer Siegel- 
schicht versehen sein, so dass sie am Boden festgesiegelt werden kann. Anstelle einer 
Siegelverbindung kann zum Festsetzen der Bodenabdeckung gegebenenfalls auch eine 
35 Einrastverbindung oder eine Schweissverbindung, insbesondere mit zumindest drei 
Laser-Schweisspunkten, ausgebildet werden. Wenn eine magnetisierbare Bodenab- 
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deckung verwendet wird, so kann diese auch bei Dosenkorpern aus nicht magnetisier- 
barem Material eine Forderung mit Magnetforderern ermoglichen. 

Die Hersteltung eines Dosenkdrpers mit Dekorfolie ist besonders vorteilhaft bei der 
Verwendung einer Folie die gegebenenfalls auf ihrer Aussenseite bzw. Vorderseite, 
vorzugsweise aber auf der dem Dosenkorper zugewandten Seite bzw. RQckseite bedruckt 
ist. Bei einer transparenten Folie, die auf der RQckseite bedruckt ist, wird die Druckschicht 
von der Folie geschutzt, so dass keine reibungsbedingten Beeintrachtigungen des Dekors 
entstehen kSnnen. Eine auf der RQckseite bedruckte transparente Folie kann nach dem 
Bedrucken Qber der Druckschicht mit einer Siegelschicht versehen werden, die auch durch 
die Druckschicht hindurch zwischen der Folie und dem Dosenkorper sowie im Clber- 

* 

lappungsbereich zwischen den Folienrandern eine feste Siegelverbindung gewahrleistet 



Es ist gegebenenfalls vorteilhaft, wenn die Druckschicht auf der FolienrQckseite im We- 
sentlichen die Funktion einer Grundierung ubemimmt und das restliche Dekor auf der 
Vorderseite der Folie aufgedruckt wird. Wenn nun von Grundierung gesprochen wird, 
kann dies lediglich eine eintonige Grundfarbe oder aber auch ein Teil des Dekors, bei- 
spielsweise die fl&chige Farb- bzw. die Bildgestaltung, sein. Die auf der RQckseite in 
einer ersten Druckerei vorbedruckte Folienbahn wird in einem weiteren Druckschritt auf 
der Vorderseite bedruckt. Dieser weitere Druckschritt kann gegebenenfalls beim Do- 
senhersteller, bzw. in einer zweiten Druckerei, durchgefQhrt werden um spezifische De- 

■ 

koMnformationen aufzubringen. Das heisst beispielsweise, dass zu einem Grunddekor 
im weiteren Druckschritt Beschriftungen aufgebracht werden, die fQr die jeweiligen Ab- 
satzmarkte unterschiedlich sind. Zum Bedrucken der Vorderseite konnen beliebige aus 
dem Stande der Technik bekannte Druckverfahren, gegebenenfalls mit nach dem Be- 
drucken durchgefuhrten Oberflachenbehandlungen, verwendet werden. 

4 • • 

Die Zeichnungen erlautern die erfindungsgemasse Losung anhand eines Ausfuhrungs- 
beispieles. Dabei zeigt 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Anlage zum Herstellen von Dosenkor- 
pern, 

Fig. 2a einen Schnitt durch ein Metallband mit aufgelegter Kunststofffqlie und einem 
Nahtabdeckband, 

Fig. 2b einen Schnitt durch ein Rohr, das aus dem um die Langsachse umgeboge- 
nen Metallband gemass Fig. 2a gebildet wurde, 
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Fig. 2c einen Schnitt durch ein Rohr gemass Fig. 2b nach dem Flachdrticken, 
Fig. 2d einen Ausschnitt aus dem flachgedrQckten Rohr gemass Fig. 2c, 
Fig. 2e einen Ausschnitt gemass Fig. 2d nach dem Festsiegeln des Nahtabdeckban 
des, 

Fig. 3a einen Schnitt durch ein flachgedrucktes Rohr mit einer urn das Rohr 

umgelegten Kunststofffolie, 
Fig. 3b einen Schnitt durch ein flachgedrucktes Rohr an das Pressrollen eine umge- 

legte Kunststofffolie pressen, 
Fig. 3c eine Draufsicht auf die Anordnung gemass Fig. 3b, 
Fig. 4 eine Schnittdarstellung einer zylindrischen Dosenwand mit darin 

angeordnetem Aufweitzylinder in zwei Positionen 
Fig. 5 eine schematische Draufsicht auf eine Bearbeitungsstation, bei der Dosen 

auf einem Drehteller mit einem Abschlusselement verbunden werden, 
Fig. 6a eine Bearbeitungsstation gemass Fig. 5 mit Lichtleiterkabeln fur die Laser- 

schweissung, 

Fig. 6b eine Seitenansicht einer Bearbeitungsstation gemass Fig. 5 mit Lichtleiterka 
beln fur die Laserschweissung, 

Fig. 7 einen Schnitt durch eine Haltevorrichtung fur eine Bearbeitungsstation ge- 
mass Fig. 5 mit einem Dosenkorper an dem der Boden eingesetzt wird, 

Fig. 8 einen Schnitt durch eine Haltevorrichtung fur eine Bearbeitungsstation ge- 
mass Fig. 5 mit einem Dosenkorper an dem der obere Abschlussteil einge- 
setzt wird, 

Fig. 9a einen Schnitt durch eine Verengungsvorrichtung mit zwei Situationen am An- 
fang eines Verengungsvorganges, 

Fig. 9b einen Schnitt durch eine Verengungsvorrichtung mit zwei weiteren Situatio- 
nen wahrend des Verengungsvorganges, 

Fig. 9c einen Schnitt durch eine Verengungsvorrichtung mit zwei Situationen anv 
Ende des Verengungsvorganges, 

Fig. 9d eine. schematische Draufsicht auf eine Verengungsvorrichtung gemass Fig. 
9a, 

Fig. 1 0a Schnitt durch einen Dosenkorper einer Aerosoldose mit eingesetztem Bo 

den und aufgesetztem Ventilsitz, 
Fig. 10b Seitenansicht eines Dosenkorpers mit speziellem Erscheinungsbild, 
Fig. 1 1 a Schnitt durch eine Tube mit eingesetztem Gewindeteil, 
Fig. 1 1 b Schnitt durch eine Tube mit aufgesetztem Gewindeteil, 
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Fig. 12 Schnitt durch den oberen Endbereich einer Aerosoldose mit einem neuarti- 
gen Ventiladapter, 

Fig. 13 Schnitt durch den oberen Endbereich einer Aerosoldose mit zwei verschiede- 
nen Ventilsitzen, und 

5 Fig. 14 Schnitt durch den unteren Endbereich eines Dosenkorpers mit einer 

Bodenabdeckung. 
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FIG. 1 zeigt eine Anlage zum Herstellen von Dosenkorpern, bei der ein Metallband 1 von 
einer Metallband-Vorratsrolle 2 Qber eine Umlenkeinrichtung, beispielsweise eine erste 

10 Umlenkrolle 3, in Richtung einer Bearbeitungsachse verschiedenen Bearbeitungsstatio- 
nen zum Herstellen eines durch Umformen und Schweissen gebildeten Rohres zuge- 
fQhrt wird. Gegebenenfalls wird das Metallband 1 mit einer Induktionsheizung 4 
vorgewarmt. Anschliessend an die Induktionsheizung 4 wird bei Bedarf ein erstes 
Folienband 5 von einer ersten Folien-Vorratsrolle 6 Qber eine Umlenkeinrichtung, 

15 beispielsweise eine zweite Umlenkrolle 7, in Richtung der Bearbeitungsachse auf das 
Metallband 1 aufgelegt. Die zweite Umlenkrolle 7 kann das erste Folienband 5 auf das 
vorgewarmte Metallband 1 drQcken, so dass eine bei der vorliegenden Temperatur 
siegelnde Siegelschicht des ersten Folienbandes 5 das Folienband 5 mit dem 
Metallband 1 verbindet. Das erste Folienband 5 soli am entstehenden Rohr eine Innen- 

20 barriere bzw. innere Schutzschicht 5' Widen. Zum Ausbilden eines geschlossenen Roh- 
res ist eine Schweissverbindung zwischen den beiden seitlichen Randern des Metall- 
bandes 1 notig. Weil das Folienband 5 die im Bereich der Schweissnaht entstehende 
Temperatur nicht ertragt, wird sich das Folienband 5 seitlich nicht bis zu den Randern 
des Metallbandes 1 erstrecken. Um trotzdem eine geschossene Innenbarriere ausbilden 

25 zu konnen, wird ein Nahtabdeckband 8 auf das erste Folienband 5 aufgelegt. Dazu ge~ 
langt das Nahtabdeckband 8 von einer Abdeckband-Vorratsrolle 9 Qber eine Umlenkein- 
. richtung, beispielsweise eine zweite Umlenkrolle 7, in Richtung der Bearbeitungsachse 
auf das erste Folienband 1 . Die Siegelschicht des Nahtabdeckbandes 8 ist nach oben 
gerichtet. Das Nahtabdeckband 8 soil lediglich vorubergehend am ersten Folienband 5 

30 haften. 



Fig. 2a zeigt das Metallband 1 mit dem damit verbundenen Folienband 5 und dem aufge- 
legten Nahtabdeckband 8 im Schnittbereich A gemSss Fig. 1. Die Pfeile 10 deuten den an- 
schliessenden Umformprozess an. indem gemass Fig. 2b die seitlichen Randbereiche des 
35 Metallbandes 1 um die Langsachse herum gebogen und einander zugefQhrt werden, ent- 
steht ein Rohr 11. Um die aneinander anliegenden seitlichen Rander 1a, 1b des Metallban- 
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des 1 zu verbinden, wird in einem Schweissschritt mit einem Schweissvorgang 12 eine 
Schweissnaht 11a ausgebildet. Ein Folien freier Bereich 11b soli nach der Schweissung 
durch das Nahtabdeckband 8 abgedeckt werden. 

Gemass Fig. 1 sind fQr den Umformprozess vorgesehen, in denen das Metallband 1 
vorzugsweise mittels Rollen zum Rohr 11 umgeformt wlrd. Um den Schweissvorgang 12 
durchzufQhren. werden die seitlichen Rander von Halterollen 14 spaltfrei aneinander 
gepresst wahrend elne Schweissvorrichtung 12a den Schweissvorgang 12 durchfuhrt. Im 
Folien freien Bereich 11b entsteht dadurch die Schweissnaht 1 1a. Vorzugsweise wird eine 
Laserschweissvorrichtung eingesetzt, gegebenenfalls aber wlrd eine bei der herkSmmlichen 
Herstellung von dreiteiligen Dosenkorpem bekannte konventionelle Schweissvorrichtung 
eingesetzt Irh Abschnitt B hat das Rohr 1 1 etwa die Form gemass Fig. 2b. Bei der 
Herstellung von Dosen, die keine Innenbarriere bzw. innere Schutzschicht 5' benotigen, 
kann auf das ZufQhren eines Folienbandes 5 und eines Nahtabdeckbandes 8 verzichtet 
werden. 



20 



25 



30 



35 



FQr die vorgesehene kontinuierliche Produktion des Rohres 1 1 muss das umgeformte Me- 1 
tallband 1 kontinuierlich gefordert werden. Dazu sind beispielsweise zwei gegenlaufig be- 
wegte Forderraupen 1 5 vorgesehen, die von gegenuberliegenden Seiten gegen das Rohr 
1 1 drGcken und das Rohr 1 1 reibungsschlQssig mitnehmen. Weil das Nahtabdeckband 8 in 
den Folien freien Bereich 11b gelangen muss, wird das Rohr 1 1 zumindest im Bereich des 
Nahtabdeckbandes 8 zusammengedruckt. Dieses ZusammendrQcken wird gegebenenfalls 
teilweise von den F5rderraupen 15 erzielt. Um beim ZusammendrQcken im Abschnitt C eine 
gewQnschte Form zu erzielen, wird gemass Fig. 2c zumindest ein Paar von FlachdrQckrollen 
16a vorgesehen. Damit auch zwei seitliche Faltbereiche 1 1c eine definierte Form erhalten, 
ist es gegebenenfalls zweckmassig, den beiden FlachdrQckrollen 16a seitliche Formrollen 
1 6b zuzuordnen. Indem die Rollen 16a und 1 6b je paarweise einander entgegengesetzt- . 
gegen das Rohr 1 1 drQcken, kann das Rohr 1 1 in eine gewQnschte Querschnittsform um- 
geformt werden. ' 

Fig. 2d zeigt, wie das Nahtabdeckband 8 durch das ZusammendrQcken des Rohres 1 1 im 
Folien freien Bereich 11b an die innere Schutzschicht 5' angepresst wird. Wenn das 
Nahtabdeckband 8 auf der an die innere Schutzschicht 5' und den Folien freien Bereich 
1 1 b anliegenden Seite eine Siegelschicht aufweist, so kann unter Warmeeinwirkung 
eine Siegelverbindung zur inneren Schutzschicht 5' und gegebenenfalls zum Folien 
freien Bereich 1 1 b ausgebildet werden. Dadurch wird in Umfangsrichtung des Rohres 
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eine durchgehende Schutzbarriere ausgebildet. Die zur Versiegelung notige Warme 
kann Qber die FlachdrQckrollen 16a Oder Qber eine im Bereich der beiden FlachdrQckrollen 
16a angeordnete Induktionsheizung 4 zugefOhrt werden. 



Das Erwarmen des Rohres 11 bzw. dessen Metalischicht V mit der Induktionsheizung 4 
kann zudem zum festen Aufbringen einer ausseren Folienschicht 17' verwendet werden. 
Dabei wird bei Bedarf anschliessend an die Induktionsheizung 4 ein zweites Folienband 
17 von einer zweiten Folien-Vorratsrolle 18 Qber eine Umlenkeinrichtung, beispielsweise 
eine dritte Umlenkroile 19, in Richtung der Bearbeitungsachse auf die Aussenseite des 
Rohres 1 1 gebracht. Dazu wird eine nicht dargestellte Anschmiegvorrichtung verwen- 
det, welche die seitlichen Rander des zweiten Folienbandes 17 um das Rohr 11 so 
umlegt, dass die Render in einem Oberlappungsbereich 17a miteinander verbunden 
sind. 

Fig. 3a zeigt den Abschnitt D mit zwei beidseits des flachgedrQckten Rohrbereiches 
angeordneten Pressrollen 20. Die Pressrollen 20 drQcken die Folienrander im Oberlap- 
pungsbereich 17a aneinander. Wenn nun das zweite Folienband 17 auf der dem Rohr 
1 1 zugewandten Seite eine Siegelschicht umfasst, so kann im Oberlappungsbereich 
17a eine Siegelverbindung erzielt werden. In den Figuren 3a und 3b ist die innere 
Schutzschicht 5' nicht dargestellt, sondern lediglich die Metalischicht 1\ Um ein Fatten 
freies Anliegen der ausseren Folienschicht 17' an der Metalischicht V zu gewShrleisten, wird 
die aussere Folienschicht 17' so im Oberlappungsbereich 17a verbunden, dass der Urn- 
fang der ausseren Folienschicht 17' etwas kleiner ist als der Umfang des Rohres 11 
bzw. der Metalischicht 1\ Dies ist aufgrund der flachgedrQckten Form des Rohres 11 
mit den offenen Randbereichen einfach erzielbar. 



Im Abschnitt E ist eine Anpressvorrichtung gemass Fig. 3b und 3c mit zumindest zwei 
ersten AnpressroIIen 21 und gegebenenfalls zwei zweiten Anpressrollen 22 vorgese- 
hen. Die beiden ersten Anpressrollen 21 sind beidseits des flachgedrQckten Rohrberei- 
ches angeordnet, und pressen die aussere Folienschicht 17 1 dicht an die Metalischicht V 
an. Die beiden zweiten Anpressrollen 21 sind beidseits des gekrQmmten Rohrbereiches 
angeordnet. Um ein Fatten freies Anliegen zu gewahrteisten, werden vorzugsweise An- 
pressrollen 21, 22 mit einer leicht elastischen Beschichtung 21a, bzw. 22a, vorgesehen. Es 
versteht sich von selbst, dass die aussere Folienschicht 17' auch weggelassen werden 
kann. Die Anlage zum Herstellen von Dosenkorpern kann fGr Dosenkorper mit Oder 
ohne Folienschichten eingesetzt werden. Es ware auch mdglich auf einen DosenkSrper, 
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der nach dem neuen Verfahren hergestellt wird, eine Dekorfolie gemass einem be- 
kannten Verfahren aufzubringen. Das kontinuierliche Aufbringen eines Folienbandes 
auf ein entstehendes Rohr ist aber einfacher. 

5 Urn vom Rohr 1 1 Abschnitte mit der Lange einer gewQnschten Dosenhohe abzutrennen, 
wird eine Trennvorrichtung 23 vorgesehen. Die Trennvorrichtung 23 soil wenn moglich 
einen spanfreien Trennschritt durchfQhren. Weil die Rohrabschnitte bzw. Dosenmantel 
24 nach dem Trennschritt keine definierte Form aufweisen mussen, wird vorzugsweise 
ein Schneidvorgang mit einer Schneidkante 25 und einer mit der Schneidkante 25 zu- 

10 sammenwirkenden Unterlage 26 durchgefuhrt. Aufgrund des im Wesentlichen flach 
gedriickten Rohres 1 1 ist der benfitigte Hub fur die mit den Pfeilen 25a dargestellte 
Schneidbewegung klein. Der kleine Hub ermSglicht einen schnellen Schneidvorgang. 
Die Schneidkante 25 wird gegebenenfalls beim Schneiden mit dem entstehenden Rohr 
1 1 in Reichtung der Rohrachse mitbewegt und nach dem Abtrennen eines Rohrab- 

1 5 schnittes 24 zurQckgestellt, was mit den Pfeilen 27 veranschaulicht ist. Weil der 

Schneidvorgang sehr schnell ist, ist der Rohrvorschub wahrend dieser kurzen Zeit klein. 
Daher konnen auch Losungen mit einer in Richtung der Rohrachse fest platzierten 
Schneidkante 25 vorgesehen werden. Es muss dann lediglich gewahrleistet werden, 
dass sich das Rohr 1 1 aufgrund der Fixierung bei der Schneidkante 25 in einem Durch- 

20 biegbereich so durchbiegen kann. dass der zuruckgehaltene Vorschub als Durchbieg- 
verlangerung im Durchbiegbereich aufgenommen wird. Nach dem Schneiden wird die 
Durchbiegung durch eine etwas erhohte Vorschubgeschwindigkeit des Rohrendes bei 
der Trennvorrichtung 23 kompensiert. Wenn das Rohrende bzw. das Ende des abge- 
trennten Dosenmantels 24 durch den Schneidvorgang vollstandig flachgedruckt wird, so 

25 stort dies nicht. 

Wenn am Metallband 1 ein Folienband 5, 17 und gegebenenfalls ein Nahtabdeckband 8 
angeordnet wird, so entsteht ein Rohr 1 1 mit einer Metallschicht V und mindestens einer 
Folienschicht V, 17'. Wenn gemass dem Stande der Technik ein FolienstOck einem Do- 

30 senmantel zugefilhrt wird, so muss das FolienstOck von einer Folien-Vorratsrolle abge- 

trennt und je einzeln am Dosenmantel 24 platziert werden. Das Schneiden und Platzieren 
dOnner Folien ist sehr schwierig. Die erfindungsgemasse Losung mit dem kontinuierlichen 
Aufbringen des Folienbandes 5 und dem Schneiden der Folie zusammen mit der Metall- 
schicht 1* fuhrt zu einer wesentlich einfacheren Folienbeschichtung. Das Schneiden der 

35 Metallschicht 1 ' zusammen mit der Folie ist einfacher, weil die totale Machtigkeit der Metall- 
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schicht V und mindestens einer Folienschicht V % \T gentigend gross ist fur einen einfachen 
Schneidvorgang. 

Die geschnittenen und im Wesentlichen flachen Dosenmantel 24 konnen nun direkt an- 
5 schliessend oder aber nach einer Zwischenlagerung bzw. einem Transport zu Dosen- 
korpern ausgebildet werden. Aufgrund des flachen Zustandes ist das fDr eine Lagerung 
oder einen Transport notige Volumen pro Dosenmantel 24 klein. 

GemSss Fig. 1 wird bei der Weiterbearbeitung der flach gedruckte Dosenmantel 24 mit 
10 mindestens einem Aufstosswerkzeug 28 einer Mantelformvorrichtung aufgestossen. In 
der schematisch dargestellten AusfQhrungsform werden von beiden offenen Stirnseiten 
des Dosenmantels 24 her Aufstosswerkzeuge 28 mit Einfuhrkanten 28a in den 
Dosenmantel 24 eingefQhrt. Gegebenenfalls wird die gewQnschte Querschnittsform 
direkt beim Aufstossen erzielt. Vorzugsweise aber wird in einem weiteren Schritt ein 
15 Aufweitungswerkzeug 29 eingesetzt, das den Umfang des Dosenmantels 24 erh6ht und 

♦ 

insbesondere am einen, vorzugsweise am unteren, Dosenende eine 
Querschnittsverengung vom aufgeweiteten zu einem kleineren Querschnitt auspragt. 

Fig. 4 zeigt den Aufweitungsvorgang in zwei Schrltten. Nach dem EinfQhren einer an 
20 den Querschnitt des Dosenmantels 24 angepassten Einfflhrstirn 29a in den Dosen- 
mantel 24 bei einer ersten Stirnseite 24a wird das Aufweitungswerkzeug 29 mit einem 
Aufweitungsbereich 29b mit grSsserem Querschnitt durch den Dosenmantel 24 bewegt, 
bis es eine Endposition bei einer zweiten Stirnseite 24b des Dosenmantels 24 erreicht. 
Der Aufweitungsbereich 29b ist so ausgeformt, dass der Dosenmantel 24 bei der zwei- 
25 ten Stirnseite 24b eine gewQnschte Verengung 24c erhSlt, insbesondere mit einem bei 
Aerosoldosen ublichen Verengungsradius. 

Urn einen zum BefOllen bereiten Dosenkorper 30 zu erhalten, muss zumindest an einer 
Stirnseite 24a, 24b der Dosenmantel 24 mit einem Abschlusselement versehen werden. 

30 Bei Dosen wird zumindest ein Dosenboden 31b dicht mit dem Dosenmantel 24 verbun- 
den. Bei Tuben wird ein Tuben-Abschlussteil 32 mit einem urn eine Austrittsoffnung 32a 
angeordneten Gewinde 32 b festgesetzt. Weil mehr Dosen als Tuben hergestellt wer- 
den und ein Oberbegriff, wie beispielsweise Behalter, verwirrend wirkt, wird hier der 
Begriff Dose so weit verstanden, dass auch Tuben davon umfasst sind. Gemass Fig. 1 

35 und 5 werden die Abschlusselemente 31b, 32 in einem Obergabeschritt 33 von einem 
Vorratsbereich 34 einer Einsetzhalterung 35 Qbergeben. Die Einsetzhalterung bringt die 
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Abschlusselemente 31b, 32 an die gewOnschte Verbindungsstelle des Dosenmantels 
24. Bei einer Schweissverbindung erzeugt eine Schweissvorrichtung 37 eine Schweiss- 
naht beim Drehen des Dosenmantels 24 fnittels eines Drehhalters 36. Es versteht sich 
von selbst, dass nebst den Schweissverfahren, insbesondere dem Laserschweissen, 
auch mechanische Verbindungsverfahren, wie etwa Bordel- bzw. Falzverfahren einge- 
setzt werden konnen. Gegebenenfalls wird das Abschlusselement 31b, 32 mit einer 
Klebeverbindung dicht mit dem Dosenmantel 24 verbunden. 

Fig. 5 zeigt eine Bearbeitungsstation in der Form eines Drehtellers 38, wobei die Do- 
senmantel 24 fiber einen Obergabeteller 39 auf den Drehteller 38 gelangen und die Do- 
senkorper 24' Qber einen weiteren Obergabeteller 39 vom Drehteller 38 weg zu einer 
Weiterfiihrung gebracht werden. 

Fig. 6a und 6b zeigen die Lichtleiter 40 mit denen der Schweissstrahl den Bearbei- 
tungsstellen des Drehtellers 38 zugefOhrt wird. Die Drehhalter 36 sind an gegen die 
Dosenmantel 24 pressbaren Armen 41 angeordnet. Die Einsetzhalterungen 35 sind 
vorzugsweise mit Drehantrieben verbunden, urn beim Drehen geschlossene 
Schweissnahte erzielen zu konnen. 
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Fig. 7 zeigt anhand einer Detaildarstellung die wichtigsten Elemente eines Bearbei- 
tungsplatzes zum Festsetzen eines ersten Abschlusselementes 31b, 32 am Dosen- 
mantel 24. Wenn der Dosenboden 31b vom Doseninnem her an die Verengung 24c 
gedruckt wird, kann mit der Schweissvorrichtung 37 eine von der Seite her nicht ein- 
sehbare Verbindungsnaht 42 erzeugt werden. Zum Festpressen sind die Arme 41 bzw. 
die Drehhalter 36 mit den Einsetzhalterungen 35 verbunden. Die Verbindung erfolgt 
Qber Verbindungsgestange 43 mit nicht dargestellten Anpress- und LSsevorrichtungen. 
Der Dosenboden 31b ist im ausseren Randbereich an die Verengung 24c angepasst 
und weisst im mittleren Bereich eine Wolbung gegen das Doseninnere hin auf. 

t 

* 

Gemass Fig. 8 wird an einem Dosenkorper 24 1 mit Dosenmantel 24 und eingesetztem 
Dosenboden 31b ein oberes Abschlusselement 31a mit dem Ventilsitz (valve adaptor) 
festgesetzt. Es versteht sich von selbst, dass das obere Abschlusselement anstelle des 
Ventilsitzes auch eine andere Offnungsart, beispielsweise einen Hals mit Gewinde, 
umfassen kann. Die Vorrichtung zum Festsetzen des oberen Abschlusselementes ent- 
spricht im Wesentlichen der Vorrichtung gemass Fig. 7, wobei der Dosenkorper 24* von 
einer Dosenhalterung 44 gehalten und in Drehung versetzt wird und der Drehhalter 36 
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an das obere Abschlusselement 31a angepasst 1st Die vom Dosenboden 31b abge- 
wandte erste Stirnseite 24a ist verengt, so dass ein erster Halsbereich 24a' mit abneh- 
mendem Querschnitt entsteht Der Umfarig des oberen Abschlusselementes 31a ist 
kleiner als der Umfang des Dosenkorpers 24' im zylindrischen Bereich. Weil zudem auf 
5 einen Falzbereich zum Ausbilden einer Bordel- bzw. Falzverbindung verzichtet werden 
kann, ist der Materialanteil des oberen Abschlusselementes 31a im Vergleich zu den 
bekannten Losungen relevant kleiner. Die Verbindungsnaht 42 gewahrleistet eine feste 
und dichte Verbindung zwischen dem ersten Halsbereich 24a' und dem oberen Ab- 
schlusselement 31a, das im ausseren Randbereich einen an den ersten angepassten 
10 zweiten Halsbereich bildet. 

* 

Zum Verengen der offenen Stirnseite eines Dosenkorpers 24* kann ein bekanntes Veren- 
gungsverfahren wie etwa Stauch-Necking Oder Spin-Flow-Necking durchgefuhrt werden. 
Vorzugsweise aber wird wie in den Figuren 9a-d dargestellt ein auch unabhSngig von 

15 den anderen Herstellungsschritten neues und erfinderisches Verfahren durchgefuhrt, 
bei dem ein zu verengender Dosenkorper 24\ der sich entlang einer Langsachse 24d 
erstreckt und im zu verengenden Bereich kreisformige Querschnitte aufweist, in zwei 
Bereichen gehalten wird. Beim ersten Bereich wird der Dosenkorper 24' von einer ers- 
ten Halterung 45 fest gehalten, so dass er von der ersten Halterung 45 um seine 

20 Langsachse 24d in Drehung versetzbar ist Zum Festhalten ist gegebenenfalls ein 
ringformiges Klemmelement 45a vorgesehen, das insbesondere pneumatisch in 
Klemm- und Freigabeposition zu bringen ist Es kann aber auch eine mechanische 
Klemmanordnung, beispielsweise mit mindestens drei gleichmSssig um den Umfang 
verteilten Klemmelementen 45a, vorgesehen werden. Der zweite Bereich liegt beim zu 

25 verengenden Dosenende bzw. bei der ersten Stirnseite 24a. Dort wird der Dosenkorper 
24' von einer mitdrehenden zweiten Halterung gehalten, welche einen in LSmgsrichtung 
relativ zum Dosenkorper 24' bzw. zur ersten Halterung 45 yerstellbaren Lagerteil 46L 
umfasst Der verstellbare Lagerteil 46 wird zapfenformig in den Dosenkorper 24' ein- 
gefOgt und weist am gegen das Doseninnere gerichteten Ende eine ringformige Um- 

30 lenkkante 46a auf, deren Aussendurchmesser an den Innendurchmesser der ersten 
Stirnseite 24a angepasst ist. 

Die gewQnschte Verengung wird mit mindestens einer Verformungsflache 47a erzielt, 
die in Achsrichtung mit einem kleinen Abstand an die Umlenkkante 46a anschliesst und 
35 radial gegen innen pressbar ist, wobei im Doseninnern radial innerhalb der Verfor- 
mungsflache 46a ein Freiraum 48 vorgesehen ist, so dass einer Verformung des Do- 
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senmantels 24 bzw. der Dosenwand gegen innen nichts entgegen steht. Gegebenen- 
falls ist ein vom Lagerteil 46 ins Doseninnere vorstehender AbstOtzzapfen vorgesehen, 
dessen Durchmesser an die maximale Verengung angepasst ist, so dass die verengte' 
Stirnseite nach dem Verengen an diesem Zapfen gelagert ist. Die Verformungsflache 
47a wird vorzugsweise von der Aussenfiache einer Formrolle 47 gebildet. FOr das Ver- 
engen ist ein optimales Zusammenwirken der Umlenkkante 46a mit der Verformungs- 
flache 47a wichtig. Dazu werden die Krummungsradien R1 , R2 der einander zuge- 
wandten Krummungen der Umlenkkante 46a und der Verformungsflache 47a aufeinan- 
der abgestimmt. Gemass einer Analogie zu Tiefziehverfahren, bei denen die Dosen- 
wand urn zwei ringfdrmige Kanten gezogen wird, entspricht der Krummungsradius R1 
dem Niederhalterradius und R2 dem Ziehradius. Der Spalt s zwischen der Umlenkkante 
46a und der Verformungsflache 47a in Richtung der Dosenachse 24d ist auf die Mach- 
tigkeit der Dosenwand abgestimmt und bleibt wahrend der Verengung im Wesentlichen 
konstant. Die mindestens eine Formrolle 47 ist in Achsrichtung in einer im Wesentlichen 
fasten Lage relativ zum Lagerteil 46. Die mindestens eine Formrolle 47 wird zusammen 
mit dem Lagerteil 46 relativ zur ersten Halterung bewegt. 

Gemass Fig. 9d sind in Umfangsrichtung des Dosenkorpers 24' vorzugsweise drei 
Formrollen 47 gleichmassig beabstandet angeordnet, welche miteinander radial nach 
innen bis zu einem minimalen Dosenumfang 49 gepresst werden kdnnen. Es versteht 
sich von selbst, dass auch zwei oder mehr als drei Formrollen 47 angeordnet werden 
kSnnen. Wenn lediglich eine Formrolle 47 vorgesehen wird, so sind die auftretenden 
Verformungskrafte einseitig, was insbesondere gegen das Ende der Verformung prob- 
lematisch ist. 



Die Figuren 9a 9b und 9c zeigen eine fortlaufende Verengung anhand von fOnf Situati- 
onen V0..V1, V2, V3, V4 mit zunehmend verengtem offenen Dosenende. Am Anfang VO 
der Verengung sind die Formrollen 47 in Achsrichtung urn einen Abstand a von der 
ersten Stirnseite beabstandet. Der Lagerteil 46 erstreckt sich in das Doseninnere Qber 
eine Ausdehnung des Anfangsabstandes a minus den Spalt s. Sobald ein kleiner Ver- 
engungsring ausgebildet ist, wie etwa in der Situation V1 dargestellt, erhalt der Dosen- 
mantel 24 eine erhahte Stabilitat gegenuber asymmetrischen bzw. unerwunschten Ver- 
formungen. Mit zunehmender Verengung, wie etwa in der Situation V2 erkennbar, wird 
die erste Stirnseite 24a immer mehr gegen die Umlenkkante 46a gezogen, bis sie ge- 
mass V3 nur noch im Spalt s und gemass V4 nicht mehr gehalten ist. Ein Endbereich 
bei der ersten Stirnseite 24a wird gegebenenfalls mit einem an die Verengung an- 
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schliessenden Pressvorgang umgeformt. Eine vorteilhafte Umformung ist in der Figur 
1 2 dargestellt. 

Das beschriebene Verfahren und die beschriebene Anlage ermoglicht die effiziente 
5 Herstellung von verschiedenen Dosenk5rpern und auch Tuben. Fig. 10a zeigt eine Ae- 
rosoldose 24' bei der an der verengten zweiten Stimseite 24b des Dosenmantels 24 ein 
Dosenboden 31b mittels Laserschweissen festgesetzl ist. Bei der ersten Stimseite 24a 
ist ein oberes Abschlusselement 31a rnit Ventilsitz 50 mittels Laserschweissen festge- 
setzt. Der Dosenboden 31b und das obere Abschlusselement 31a kann je unabhangig 
10 vom Dosenmantel 24 hergestellt werden. Diese getrennt hergestellten Teile konnen 
andere Materialdicken und/oder Materialzusammensetzungen aufweisen, die fQr die 
jeweilige Funktion optimiert sind. Bei einem getrennt hergestellten oberen 
Abschlusselement 31a kann ein qualitativ hochstehender Ventilsitz 50 gewahrleistet 
werden. 



Fig. 10b zeigt eine AusfQhrungsform, bei der der Dosenmantel 24 mit einem PrSgever- 
fahren speziell gestaltet ist. Weil das Material des Dosenmantels 24 eines erfindungs- 
gemassen Dosenkarpers nicht durch Abstreckverfahren verhartet ist, kSnnen die be- 

* 

kannten Prageverfahren problemlos angewendet werden. 

■ 

Fig. 11a und 1 1b zeigen Dosenkorper 24' bzw. Tuben mit einem am Dosenmantel 24 
von innen bzw. aussen festgesetzten Tuben-Abschlussteil 32, welches urn eine Aus- 
trittsoffnung 32a ein Gewinde 32 b fQr einen nicht dargestellten Deckel aufweist. 



25 Fig. 12 zeigt einen Ausschnitt eines oberen Abschtusselementes 31a das Qber eine 
Schweissnaht 42, vorzugsweise eine Laserschweissnaht, mit einem Dosenmantel 24 
verbunden ist Der Dosenmantel 24 hat beispielsweise zumindest eine Innenbeschioh- 
tung 5' und ist an der ersten Stimseite 24a nach aussen umgelegt. Das obere Ab- 
schlusselement Si a umfasst einen metallischen Innenteil 51 und einen Kunststoffbe- 

30 reich 52, der zumindest beim Ventilsitz 50 den Innenteil 51 wulstformig umgibt. Der 
Metallteil ermoglicht die Schweissnaht 42. Wenn der Kunststoffbereich 52 dicht an der 
Innenbeschichtung 5' anliegt, so kann gegebenenfalls verhindert werden, dass der 
Inhalt des Dosenkorpers mit einer metallischen Schicht in Kontakt gelangt. 



35 



Gemass Fig. 13 ermbglicht der Kunststoffbereich 52 ein Einsetzen eines Ventils 53 
ohne das gemass dem Stande der Technik notige Einlegen einer Dichtung 54. Der 
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Kunststoffbereich 52 hat dazu einen verdickten Endrand an dem ein Ventil-Anschluss- 
bereich umfassend festgeklemmt werden kann. Die Klemmzange 54 kann den An- 
schlussrand des Ventils 53 dicht an den Kunststoffbereich 52 pressen. Weil der metalli- 
sche Innenteil 51 nicht mehr urn 270° umgebogen werden muss, wird die Herstellung 
des Teiles 31a stark vereinfacht. Der metallische Innenteil 51 kann mit einem Spritz- 
gussschritt mit dem Kunststoffbereich 52 versehen werden. Dieses zweikomponentige 
Abschlusselement 31a ist auch unabhangig vom beschriebenen Dosen-Herstellungs- 
verfahren neu und erfinderisch. 



10 



15 



20 



Fig. 14 zeigt den unteren Endbereich eines Dosenkorpers 24', bei dem der Dosenboden 
31b mit einer Schweissnaht 42 an der zweiten Stirnseite 24b festgesetzt ist. Urn die 
Schweissnaht 42 und den eingesetzten Dosenboden 31b abzudecken, wird eine Bo- 
denabdeckung 55 eingesetzt. Die Bodenabdeckung ist vorzugsweise aus Kunststoff 
und wird etwa am Dosenboden 31 b festgesiegelt. Gegebenenfalls ist die zweite Stirn- 
seite 24b so ausgebildet, oder am Dosenboden 31 b angeordnet, dass die Bodenabde- 
ckung 55 in einem Klemmsitz festgesetzt werden kann. In der dargestellten AusfOh- 
rungsform ist der aussere Randbereich des Dosenbodens 31b umgelegt, urn das Ab- 
stapeln von einem Dosenbodenstapel zu erleichtern. Der Rand des Dosenbodens 31b 
konnte auch nach unten umgelegt werden, urn bei einer Innenbeschichtung zu verhin- 
dern, dass die metallische Randflache 56 des Dosenbodens 31b mit dem Doseninhalt in 
Kontakt gelangt. 



25 



30 



Es versteht sich von selbst, dass die beschriebenen Merkmale zu verschiedenen Aus- 
fuhrungsformen kombiniert werden kflnnen und dass die beschriebenen neuen und er- 
finderische LSsungen auch unabhangig von den vorliegenden PatentansprOchen bean- 
sprucht werden konnen. Auch wenn ein Dosenmantel nicht als Rohrabschnitt hergestellt 
wird, ist das beschriebene neue Verengungsverfahren und das neue obere Ab- 
schlusseiement mit dem metallischen Innenteil 51 und dem Kunststoffbereich 52 an 
dem das Ventil festgeklemmt wird, neu und erfinderisch. 
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PatentansprOche 



1 . Verfahren zum Herstellen eines DosenkSrpers (24'), bei welchem Verfahren ein ge- 
schlossener Dosenmantel (24) mit einer Schweissnaht (11a), die sich Qber die ge- 
samte Hohe des Dosenmantels (24) erstreckt, bereitgestelit und am Dosenmantel 
(24) ein Abschlusselement (31b. 32, 31a) angeordnet wird dadurch gekennzeich- 
net, dass ausgehend von einem Metallband (1) mit einem Umformschritt und einem 
Schweissschritt ein in Umfangsrichtung geschlossenes Rohr (11) hergestellt wird 
und vom entstehenden Rohr (1 1 ) Rohrabschnitte mit der Lange einer gewQnschten 
Dosenhohe abgetrennt werden, die als Dosenmantel (24) weiter bearbeitet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schweissnaht 
(11a) parallel zur Langsachse des geschlossenen Rohres (1 1 ) ausgebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zum Herstellen 
des Rohres (11) das Metallband (1) in seiner Langsrichtung durch eine Umformein- 
richtung (13) und an einer Schweissvorrichtung (37) vorbei bewegt wird, wobei die 
Umformeinrichtung (13) das Metallband (1) kontinuierlich so umformt, dass die bei- 
den Seitenrander (1a, 1b) miteinander in Kontakt gelangen, und die Schweissvor- 
richtung (37) diese Seitenrander (1a, 1b) mit einer Schweissnaht (11a) verbindet. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Dekorfblie (17') direkt nach dem Umformen und Schweissen des Metallbandes (1), 
also direkt nach der Bereitstellung des Rohres (11) aufgebracht wird, vorzugsweise 
durch das ZufQhren eines Folienbandes (17) mit seiner Langsrichtung parallel zur 
Langsrichtung des Rohres (11), wobei das Folienband (17) mitseinen seitlichen- 
Randbereichen in Umfangsrichtung urn das Rohr (11) umgelegt und mit diesem, 

•i 

insbesondere mittels eines Siegelvorganges, verbunden wird. 

» 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass vor 
der Umformung des Metallbandes (1) ein erstes Folienband (5) in Langsrichtung 
des Metallbandes (1) auf das flache Metallband (1) aufgelegt und mittels einer 
Siegelverbindung festgesetzt wird, urn eine innere Schutzschicht (5") zu bilden, 
wobei gegebenenfalls ein Nahtabdeckband (8) auf das Folienband (5) aufgelegt 
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und nach dem Herstellen des Rohres (11) an den Bereich der Schweissnaht (11a) 
angelegt wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5 t dadurch gekennzeichnet, dass zurn 
5 Abtrennen von Rohrabschnitten ein Schneidvorgang mit einer Schneidkante (25) 

durchgefuhrt wird, wobei die Schneidkante (25) wahrend des Schneidvorganges 
gegebenenfalls mit dem entstehenden Rohr (11) mitbewegt und nach dem Abtren- 
nen eines Rohrabschnittes zuruckgestellt wird, vorzugsweise aber test platziert ist 
und sich das Rohr (11) bei der Fixierung durch die Schneidkante (25) in einem 
10 Durchbiegbereich durchbiegen kann urn den zuriickgehaltenen Vorschub ais 
Durchbiegverlangerung im Durchbiegbereich aufzunehmen. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr (1 1 ) vor dem 
Schneidvorgang im Bereich, in dem es abgetrennt werden soli, flach gedrtickt wird, 

15 wobei vorzugsweise das flach gedrQckte Rohr (11) auf einer Unterlage (26) gehal- 

ten ist, die mit einer Schneidkante (25) zusammenwirken kann. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der flach gedrQckte 
Dosenmantel (24) von einer Mantelformvorrichtung (28, 29) so aufgestossen wird, 

20 dass die gewQnschte Querschnittsform erzielt wird, wobei vorzugsweise ein Auf- 
weitungswerkzeug (29) eingesetzt wird, das den Umfang des Dosenmantels (24) 
erhoht und insbesondere am einen, vorzugsweise am unteren, Dosenende (24b) 
eine Querschnittsverengung vom aufgeweiteten zu einem kleineren Querschnitt 
auspragt. 

25 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Querschnittsveren- 
gung (24c) mit einem KrQmmungsradius ausgebildet wird, der einer bei Aerosoldo- 
sen im Obergang von der Dosenwand zurn Dosenboden (31b) gangigen Formge- 
bung entspricht. 

30 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass bei 
einer unteren Stirnseite (24b) des Dosenmantels (24) ein Dosenboden (31b) mittels 
einer Umfangsschweissung dicht mit dem Dosenmantel (24) verbunden wird, wobei 
der Dosenboden (31 b) vorzugsweise vom Doseninneren her an die Verengung 
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(24c) des Dosenmantels (24) angelegt und in dieser Lage eine Schweissverbindung 
ausgebildet wird. 



10 



15 



20 



25 



11. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass bei 
einer oberen Stirnseite (24a) des Dosenmantels (24) mindestens ein Verengungs- 
schritt, durchgefuhrt wird, wobei anschliessend an das Verengen gegebenenfalls 
ein Ventilsitz ausgebildet wird, vorzugsweise wird aber ein Abschlussteil (31a) mit 
dem Ventilsitz am oberen verengten Ende dicht mit dem Dosenmantel (24) verbun- 
den, gegebenenfalls Qber eine Falzverbindung, vorzugsweise aber Qber eine 
Schweiss-, insbesondere Qber eine Laserschweissverbindung. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass beim mindestens 
einen Verengungsschritt der zu verengende Dosenkorper (24') in zwei Bereichen 
gehalten wird, wobei der Dosenkorper (24') beim ersten Bereich von einer ersten 
Halterung (45) fest gehalten wird, so dass er von der ersten Halterung (45) um 
seine LSngsachse (24d) in Drehung versetzbar ist, der zweite Bereich beim zu ver- 
engenden Dosenende Hegt, wo der Dosenkorper (24') von einer mitdrehenden 
zweiten Halterung gehalten wird, welche einen in Langsrichtung relativ zum Dosen- 
k6rper verstellbaren Lagerteil (46) mit einer am gegen das Doseninnere gerichteten 
Ende ausgebildeten ringformigen Umlenkkante (46a) umfasst und die Verformung 
erzielt wird mit mindestens einer VerformungsflSche (47a), die in Achsrichtung an 
die Umlenkkante (46a) in einem Abstand (a) anschliesst und radial gegen innen 
pressbar ist, wobei im Doseninnern radial innerhalb der Verformungsflache (47a) 
ein Freiraum (48) vorgesehen ist, so dass einer Verformung des Dosenmantels (24) 
gegen innen nichts entgegen steht. 



30 



13. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Bodenabdeckung (55) so eingesetzt wird, dass die Verbindung des Dosenmantels 
(24) mit dem Dosenboden (31 b) durch diese abgedeckt ist. 



14. Verfahren zum Verengen der offenen Stirnseite (24a) eines DosenkSrpers (24'), ge- 
kennzeichnet durch mindestens einen Verengungsschritt bei dem ein zu veren- 
gender Dosenkorper (24'), der sich entlang einer Achse (24d) erstreckt in zwei Be- 
reichen gehalten wird, wobei der Dosenkorper (24') beim ersten Bereich von einer 
35 ersten Halterung (45) fest gehalten wird, so dass er von der ersten Halterung (45) 
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um seine Langsachse (24d) in Drehung versetzbar ist, der zweite Bereich beim zu 
verengenden Dosenende liegt, wo der Dosenkorper (24') von einer mitdrehenden 
zweiten Halterung gehalten wird, welche einen in Langsrichtung relativ zum Dosen- 
korper (24*) verstellbaren Lagerteil (46) mit einer am gegen das Doseninnere ge- 
richteten Ende ausgebildeten ringformigen Umlenkkante (46a) umfasst und die 
Verformung erzielt wird mit mindestens einer Verformungsflache (47a), die in Achs- 
richtung in einem Abstand (a) an die Umlenkkante (46a) anschliesst und radial ge- 
gen innen pressbar ist, wobei im Doseninnern radial innerhalb der Verformungsfla- 
che (47a) ein Freiraum (48) vorgesehen ist, so dass einer Verformung der Dosen- 
wand gegen innen nichts entgegen steht. 



15. Vorrichtung zum Herstellen eines Dosenkbrpers (24') mit einer Vorrichtung zum dich- 
ten Verbinden eines mit einer Schweissnaht (11a) geschlossenen Dosenmantels 
(24) mit einem stirnseitig am Dosenmantel (24) festsetzbaren Abschlusselement 

15 (31b, 32, 31a), dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine ZufQhrvor- 

richtung zum Zufilhren eines Metallbandes (1 ), mindestens eine Umformeinrichtung 
(13) zum Umformen des Metallbandes (1) in die Form eines geschlossenen Rohres 
(11), eine Schweissvorrichtung (37) zum Verschweissen des geformten Rohres (11) 
und eine Trennvorrichtung (25), die vom Rohr (1 1 ) geschlossene Dosenmantel (24) 

20 abtrennbar macht, umfasst. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Umform- 
einrichtung (13) das Metallband (1) kontinuierlich um eine parallel zum Metallband 
(1 ) verlaufende Achse so umformt, dass die beiden Seitenrander (1a, 1b) miteinan- 

25 der in Kontakt gelangen, und die Schweissvorrichtung (37) diese Seitenrander (1a, 
1b) mit einer Schweissnaht (11a) verbindet und die Trennvorrichtung (25) vorzugs- 
weise eine Schneidkante (25) umfasst, welche wahrend des Schneidvorganges.ge- 
gebenenfalls mit dem entstehenden Rohr (11) mitbewegt und nach dem Abtrennen 
eines Rohrabschnittes zuruckgestellt wird, insbesondere aber fest platziert ist und 

30 sich das Rohr (1 1 ) bei der Fixierung durch die Schneidkante (25) in einem Durch- 
biegbereich durchbiegen kann, um den zurQckgehaltenen Vorschub als Durchbieg- 
verlangerung im Durchbiegbereich aufzunehmen. 
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17. DosenkSrper (24') mit einem mittels einer Schweissnaht (11a) geschlossenen Do- 
senmantel (24) an dem stirnseitig ein Abschlusselement (31b, 32, 31a) festgesetzt 
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ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Dosenkorper (24') mit einem Verfahren 
nach einem der AnsprQche 1 bis 13 hergestellt ist. 

■ 

18. Dosenkorper (24') mit einem geschlossenen Dosenmantel (24) an dem stirnseitig 
ein Abschlusselement (31a) mit einem Ventilsitz (50) festgesetzt ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Abschlusselement (31a) uber eine Schweissnaht (42) mit 
dem Dosenmantel (24) verbunden ist und einen metallischen Innenteil (51) sowie 
einen Kunststoffbereich (52) umfasst, der zumindest beim Ventilsitz (50) den 
metallischen Innenteil (51) wulstformig umgibt. 
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Zusammenfassung 

Zum Herstellen von Dosenkorpern (24') mit einem Dosenmantel (24) und einem bei 
einer Stirnseite des Dosenmantels (24) festgesetzten Abschlusselement (31b, 32, 31a) 
5 wird ausgehend von einem Metallband (1 ) mittels eines Umform- und ernes Schweiss- 
schrittes ein langes Rohr (1 1 ) hergestellt, von dem dann die geschlossenen Mantelfla- 
chen als Rohrabschnitte abgetrennt werden. Zum Abtrennen der Rohrabschnitte wird 
das Rohr (1 1) im Wesentlichen flach gedrQckt und mit einer Schneidkante ein Rohrab- 
schnitt abgetrennt. Die Rohrabschnitte werden von einer Mantelformvorrichtung so auf- 
10 gestossen, dass Dosenmantel (24) bereitstehen, an denen ein Abschlusselement (31b, 
32, 31a), insbesondere ein Dosenboden (31b), eingesetzt werden kann. Bei einer konti- 
nuierlichen Rohrproduktion kann die Langsnaht (11a) im Wesentlichen als ununterbro- 
chene Naht mit grosser Prazision kostengunstig und mit einfachen Anlagen hergestellt 
werden. 
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Fig. 1 
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